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Verkleidungsteil, insbesondere fUr ein Kraftfahrzeug, 
und Verfahren zu seiner Herstellung 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungsteils, 
bei dem der Zwischenraum zwischen einem flachigen Dekormaterial und 
einem Trager ausgeschSumt wird, sowie ein Verkleidungsteil, insbesondere 
fur den Innenraum eines Kraftfahrzeugs, mit einem Trager, einer flachigen 
Dekorschicht und einer dazwischen angeordneten Schaumlage. 



Stand der Technik 

Aus der Offenlegungschrift DE 198 14 956 A1 sind ein gattungsgemasses 
Verfahren und Verkleidungsteil bekannt. Das Verkleidungsteil besteht aus 
einem luftdurchlassigen, gegebenenfalls auch schaumdurchlassig porosen 
Trager, der mit einer Dekorfolie uberzogen ist. Die Dekorfolie ist urn den 
Rand des TrSgers herumgezogen (Umbug), wobei der Zwischenraum 
zwischen Dekorfolie und Trager mit einem Polyurethanschaum 
ausgeschaumt ist. Bei der Herstellung dieses Bauteil wird zunachst die 
Dekorfolie mit ObermaB zugeschnitten und durch Tiefziehen einschlieBlich 
des Umbugs vorgeformt und auf Endmaa geschnitten. Nachfolgend wird der 
luftdurchlassige Trager in den Umbug der Dekorfolie eingesetzt und mit 
dieser in das geoffnete Schaumwerkzeug eingelegt. Durch das Zufahren des 
SchSumwerkzeugs erhalt der Umbug seine endgiiltige Lage und wird nach 
dem Einbringen des Schaums durch diesen mit dem Trager verklebt. In 
bestimmten Bereichen des Verkleidungsteils, insbesondere an Orten, an 
denen spaier eine Befestigung erfolgt, kann die Folie noppenartig auf den 
Trager geprefit und dort unmittelbar verklebt werden. 
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Dieses Vorgehen ist mit dem Nachteil verbunden, dass die teuere Dekorfolie 
den Trager vollstandig uberzieht und dardber hinaus auch noch den Umbug 
bildet, so dass ein erheblicher Materialeinsatz auch an im Einbauzustand 
nicht sichtbaren Bereichen erforderlich ist. 



Aufgabe 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Kosten zur Herstellung eines 
Verkleidungsteils zu senken und'die ProzeSsicherheit beim 
Fertigungsvorgang zu erhohen. 

Losung ( 

Die Aufgabe wird nach der vorliegenden Erfindung im Hinblick auf das 
Verfahren dadurch gelfist, dass das Dekormaterial beim Schaumen urn den 
auszuschaumenden Bereich herum umlaufend dichtend auf die innenraum- 
seitigen Oberflache des Tragers gepreSt wird. Das Dekormaterial mufc 
daher nur die (ublicherweise im Einbauzustand sichtbaren) Bereiche des 
Verkleidungsteils uberdecken, die mit einer Schaumlage versehen werden, 
so dass sich die Kosten fur dessen Herstellung durch die Verringerung des 
Materialeinsatzes erheblich reduzieren. 

Das im Wesentlichen gas- und schaumundurchlassige Dekormaterial kann 
nach einer AusfQhrung der Erfindung vor dem Schaumen durch Verfestigung 
eines in die Schaumform eingespruhten Polymers eizeugt werden. Dabei 
erfolgt das Schaumen vorzugsweise vor der vollstandigen Verfestigung des 
Polymers, so dass sich die Wanddicke des Dekormaterials und damit der 



Johnson Controls InteriorsGmbH Aktz. 02048/DE. 

GmbH & Co. KG / Wuppertal 

-4- 

Werkstoffeinsatz durch Verstreckung verringern. Alternativ kann das 
Dekormaterial auch gesondert in die Sch&umform eingelegt wird. 

Die Abfuhrung der beim Schaumen zu verdrangenden Luft erfolgt nach einer 
5 besonderen Ausfiihrung der Erfmdung durch die zwar schaumdichte, jedoch 
zumindest bereichsweise nicht gasdichte Struktur des Tragers. Dieser kann 
durch lokales Verdichten eines an sich gasdurchl§ssigen Rohteils vor dem 
Einlegen in das Schaumwerkzeug bereichsweise gasgedichtet werden, so 
dass eine Steuerung der Luftabfuhrung und damit verbunden auch eine 
10 gezielte Beeinflussung der Schaumausbreitung ermOglicht wird. 

Vorzugsweise erzeugt die der Abdichtung dienende Anprefczone eine 
dauerhafte stoffschlussige Verbindung zwischen Dekormaterial und Trager, 
die daruber hinaus auch mit Vorteil eine Rei&kante ausbilden kann, entlang 
15 derer das aulierhalb des geschaumten Bereichs befindliche Dekormaterial 
entfernt wird. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird ferner durch ein gattungs- 
20 gemSBes Verkleidungsteil gelost, dass eine urn die Schaumlage umlaufende 
gasdichte Anprelizone aufweist, in der die Dekorschicht unmittelbar mit der 
innenraumseitigen OberflSche des Tragers verbunden ist. 

Die vorzugsweise im Wesentlichen gasundurchlassige Dekorschicht kann 
-25 beispielsweise aus einer polymeren SprOhhaut, insbesondere aus 

Polyurethan bestehen, die unmittelbar vor dem Schaumvorgang durch 
Einspruhen des Polymers in eine Halfte der Schaumform erzeugt werden 
kann. Alternativ kann die Dekorschicht auch aus einem flachigen Halbzeug, 
insbesondere aus einer Kunststofffolie bestehen. 
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Zur Entluftung des auszuschaumenden Raums ist der Trager mit Vorteil 
zumindest bereichsweise gasdurchlSssig, aber schaumundurchlassig 
ausgefuhrt. Er kann dabei nach einer besonderen Ausbildung der Erfindung 
gasdurchlSssige und infolge Verdichtung des Tragerwerkstoffs gasun- 
5 durchlassige Zonen aufweisen. Als Tragerwerkstoff besonders geeignet ist 
ein Faser-Harz-PrelSteil, insbesondere aus harzgebundenen Flachs- 
und/oder Sisalfasern, das durch seinen Anteil an nachwachsenden 
Rohstoffen auch in okologischer Hinsicht Vorteile bietet. 



Figuren 



Die Figuren stellen beispielhaft und schematisch eine Ausfuhrung der 
15 Erfindung dar. i 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch ein erfindungsgemSBes Verkleidungsteii mit 
20 einer angedeuteten Formhalfte des Schaumwerkzeugs 

Fig. 2 eine Aufsicht auf das Verkleidungsteii nach Fig. 1 

Fig. 3 die Umformung eines Haibzeugs zum Trager des 
25 • . Verkleidungselemepts 



Das Verkleidungsteii 1 besteht, wie aus den Figuren 1 und 2 ersichtlich, aus 
einem.mit der Metallstruktur 2 der Fahrzeugkarosserie verbindbaren Trager 
30 3, der auf seiner dem Fahrzeuginnenraum 4 zugewandten Seite 

bereichsweise mit einem flachigen-Dekormaterial 5 uberzogen ist. Zur ■ ■ • 
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Erzeugung einer weichen Haptik ist der Raum zwischen Dekormaterial 5 und 
Trager 3 mit einer Schaumlage 6 ausgefullt. 

Das Dekormaterial 5 weist eine urn die Schaumlage 6 vollumfanglich 
5 umlaufende AnpreGzone 7 auf, in der das Dekormaterial unmittelbar gasdicht 
mit dem Trager 3 verklebt ist. Zur Herstellung der Verklebung ist der Einsatz 
gesonderter Klebstoffe in der Regel entbehriich, da ein in die Anprelizone 
eindringender Film aus dem noch nicht ausreagierten Werkstoff der Schaum- -~ •.•<* 
lage 6 den notwendigen StoffschluB bewirkt. 

10 

Bei der Herstellung des Verkleidungsteils 1 wird, wie in Fig. 3 dargestellt, 
zunachst ein plattenformiges, gas- und gegebenenfalls auch schaumdurch- 
lassiges Halbzeug 8 aus harzgebundenen Flachs- und Sisalfasern zu einem 
Trager 3 gepre&t, der eine relativ einfache, dreidimensionale Gestalt 

15 aufweisen kann. Beim Pressen des Halbzeugs 8 werden durch die Kontur 
des Preftwerkzeugs im Trager 3 hochverdichtete Zonen 9 (geringe 
Wanddicke) und weniger stark verdichtete Zonen 10 ausgebildet. In den 
hochverdichteten Zonen 9 ist der Werkstoff des Halbzeugs derart 
. komprimiert, dass der Trager in diesen Bereichen sowohl schaum- als auch 

20 im Wesentlichen gasdicht ist. In den weniger stark verdichtete Zonen 1 0 
besteht weitprhin eine Luftdurchlassigkeit. Der Werkstoff ist dort jedoch so 
verdichtet, dass ein Schaumdurchtritt in dtesem Bereich beim nachfolgenden 
Schaumprozeft ausgeschlossen ist. 

25 In die Kavitat einer mit dem Bezugszeichen 1 1 angedeuteten Formhalfte 
eines zweiteiligen Schaumwerkzeugs 12 wird anschliellend eine gasdichte 
Polyurethan-Spruhhaut 13 eingebracht, aus der spater das Dekormaterial 5 
gebildet wird. Der von der Spruhhaut 13 Oberzogene Bereich der Formhalfte 
ist etwas grdlier als die Flache des spateren Dekormaterials 5, aber deutlich 

30 kleiner als die Abmessungen des Tragers 3. AnschlieBend werden der 

Schaumwerkstoff in die Kavitat eingefullt, der zuvor ausgeformte Trager 3 auf 
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dienoch nicht ausreagierte Spruhhaut 13 aufgelegt und mittels einer 
weiteren, komplementfiren FormhSlfte (nicht dargestellt) auf die SprCihhaut 
13 aufgepreftt. Dabei bildet sich die um die Schaumlage 6 umlaufende 
Anprelizone 7 aus, die den Bereich zwischen Trager 3 und Dekormaterial 5 
5 nach aulien gasdicht abschlieSt. Die aus dem Zwischenraum zwischen 
TrSger 3 und Dekormaterial 5 unter der Wirkung des sich ausdehnenden 
Schaums verdrSngte Luft kann uber die weniger stark verdichteten Zonen 1 0 
,., Vi ^ entweichen. Durch eine gezielte Anordnung der weniger stark verdichtete 
Zonen 10 kann daher die Ausbreitung des Schaums. beeinflulit werden. 

10 

Zur Anbindung an die Metallstruktur der Karosserie kann das Verkleidungs- 
teil 1 ferner eine sogenannte Tuschierposition 16 aufweisen, in der das 
Dekormaterial im Bereich der Schaumlage 6 ortlich unmittelbar auf die 
Oberflache des TrSgers gepreSt wird, um beispielsweise eine Anlageflache 
is fur eine Verschraubung auszubilden. Die Formhalfte 1 1 ist hierzu mit einem 
entsprechenden Vorsprung 17 versehen. 



Letztlich kann das Verkleidungsteil 1 nach Offnen der Formhaiften aus dem 
20 Schaumwerkzeug 12 entnommen werden. Der geringfGge Qberstand 14 an 
Dekormaterial kann auf einfache Weise werkzeuglos entfernt werden, da 
eine in die Formhalfte 1 1 eingearbeitete umlaufende Schneide 15 eine die 
Anprelizone 7 umgebende Solibruchstelle irh Dekormaterial 5 ausbildet. 
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PatentansprUche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungsteils (1 ), bei dem der 
Zwischenraum zwischen einem flachigen Dekormaterial (5) und eihem 

5 Trager (3) ausgeschaumt wird, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Dekormaterial (5) beim Schaumen urn den auszuschSumenden Bereich 
herum umlaufend dichtend auf die innenraumseitige OberflSche des Tragers 
(3) geprefct wird. . 

10 

2. Verfahren nach Anspruch' 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das 
Dekormaterial (5) vor dem Schaumen durch Verfestigung eines in die 
Schaumform eingespruhten flussigen Polymers erzeugt wird. 

15 i 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Schaumen vor der vollstandigen Verfestigung des Polymers erfolgt. 

20 4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das 
Dekormaterial (5) gesondert in die Schaumform eingelegt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, dass die Abfuhrung der ( beim Schaumen zu verdrahgenden Luft 
durch die zwar schaumdichte, jedoch zumindest bereichsweise nicht 
gasdichte Struktur des Tragers (3) erfolgt. 
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Tr§ger (3) durch lokales Verdichten eines an sich gasdurchlassigen Rohteils 
vor dem Einlegen in das Schaumwerkzeug bereichsweise gasgedichtet wird. 

5 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die der Abdichtyng dienende Anpreftzone (7) eine 
dauerhafte stoffschlussige Verbindung zwischen Dekormaterial (5) und 
Trager (3) erzeugt. 

10 , 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die der 
Abdichtung dienende Anprelizone (7) eine Reifckante ausbildet, entlang 
derer das auBerhalb des geschaumten Bereichs befindiiche Dekormaterial 

15 (5) entfernt wird. < 

9. Verkleidungsteil (1 ), insbesondere fur den Innenraum eines Kraftfahr- 
zeugs, mit einem Trager (3), einer flachigen Dekorschicht (5) und einer 

20 dazwischen angeordneten Schaumlage (6), dadurch gekennzeichnet, dass 
das Verkleidungsteil (1) eine urn die Schaumlage (6) umlaufende gasdichte 
Anprefizone (7) aufweist, in der das Dekormaterial (5) unmittelbar mit der 
innenraumseitigen Oberflache des Tragers (3) verbunden ist 

25 , 

10. Verkleidungsteil nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dekorschicht (5) aus einer polymeren Spruhhaut (13), insbesondere aus 
Polyurethan besteht. 
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11. . Verkleidungsteil nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dekorschicht (5) aus einem flachigen Halbzeug, insbesondere aus einer 
Kunststofffoiie besteht 

5 

12. Verkleidungsteil nach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dekorschicht (5) im Wesentlichen gasundurchlassig ist. 
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io 13. Verkleidungsteil nach einem der AnsprCiche 9 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass der TrSger (3) zumindest bereichsweise 
gasdurchlassig, aber schaumundurchlassig ist 



is 14. Verkleidungsteil nach Anspruch 1 3, dadurch gekennzeichnet, dass der 
TrSger weniger starkt verdichtete, gasdurchlSssige Zonen (1 0) und 
hochverdichtete, gasundurchlassige Zonen (9) aufweist. 



20 15. Verkleidungsteil nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der 
TrSger (3) ays einem Faser-Harz-PreSteil, insbesondere aus 
harzgebundenen Flachs- und/oder Sisalfasern besteht. 
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Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungsteils (1) wird der 
Zwischenraum zwischen einem flachigen Dekormaterial (5) und einem 
Trager (3) ausgeschaumt. ErfindungsgemaB ist vorgesehen, dass das 
Dekormaterial (5) beim Schaumen urn den auszuschaumenden Bereich 
herum umlaufend dichtend auf die innenraumseitige Oberflache des Tragers 
(3) gepreBt wird. Dabei kann die Abfuhrung der beim Sch§umen zu 
verdrangenden Luft durch die zwar schaumdichte, jedoch zumindest 
bereichsweise nicht gasdichte Struktur des Tragers (3) erfolgen. Hierzu kann 
der Trager (3) durch lokales Verdichten eines an sich gasdurchlassigen 
Rohteils vor dem Einlegen in das Schaumwerkzeug bereichsweise 
gasgedichtet werden. Die Erfindung betrifft weiter ein nach dem Verfahren 
herstellbares Verkleidungsteil. 

[Fig. 1] 
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